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Abstract of DE3736696 

For controlling the contact pressure between a contact roller, which Is mounted in the machine frame and 
is provided with a drive, and a roll being wound, formed by winding a film web on a winding shaft or a 
core, the roll being wound is mounted so as to be rotatable between two arms which are parallel to one 
another and mounted so as to be pivotable in the machine frame. To drive it and wind it with essentially 
uniform web tension, the roll being wound is pressed against the contact roller. The contact pressure is 
adjusted by means of a pivot drive as actuating element, which is controlled by a controller which forms 
the actuating signals from input variables corresponding to the respective weight of the roll being wound 
and to the angle of inclination of the support arms with respect to the vertical, and by comparison with a 
set point value which corresponds to a desired contact pressure. To allow the force component resulting 
from the weight force of the roll being wound and acting in the direction of the contact roller to be 
determined more accurately, the anglular velocity or rotational speed of the winding shaft or roll being 
wound and the velocity of the web to be wound are measured and the measurement values are input into 
the controller as parameters for determining the angle of inclination. 
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Pruf ungsantrag gem. S 44 PatG ist gestellt 

® Verfahren zur Regelung des AnpreBdruckes zwischen einer Kontaktwalze und einer von dieser engetriebenen 
Wickelrolle 

Zur Regelung des AnpreBdruckes zwischen einer im Ma- 
schinengestell gelagerten und mit einem Antrieb versehe- 
nen Kontaktwalze und einer sich durch Aufwickeln einer Fo- 
lienbahn auf einer Wickelwelle oder einem Kern btldenden 
Wickelrolle ist diese zwischen zwei zueinander parallelen, im 
Maschinehgestetl schwenkbar gelagerten Armen drehbar 
getagert Die Wickelrolle ist zu ihrem Antrieb und zum Wik- 
keln mit im wesentlichen gleicher Bahnspannung gegen die 
Kontaktwalze angedruckt. Der Anprefcdruck wird durch ei- 
nen Schwenkantrieb als Stellglied eingestel!t,dervon einem 
Regler gesteuert wird, der die Stellsignale aus dem jeweili- 
gen Gewicht der Wickelrolle und dem Neigungswinkel der 
Tragarme gegenuber der vertikalen entsprechenden Ein- 
gangsgroEeh und durch Vergleich mit einem Sollwert bildet, 
v« der einem gewunschten Andruck entspricht Urn die sich aus 

<der Gewichtskraft der Wickelrolle ergebende und in Rich- 
tung der Kontaktwalze wirkende Kraftkomponente genauer 
CO bestimmen zu kdnnen, werden die Winkelgeschwindigkeit 
O) oder Drehzahl der Wickelwelle- oder -rolle und die Ge- 
<0 schwindigkeit der aufzuwickelnden Bahn gemessen und die 
CO Me&werte als Parameter zur Ermittlung des Neigungswin- 
CO kels in den Regler eingegeben. 
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kelrolle ergebend^Bid auf die Kontaktwalze wirken- 
den Kraftkomponente, weii sich wegen der kleinen 
Schwenkwinkel der Tragarme diese Schwenkwinkel 
durch einen Winkelfiihler nur verhaltnismaBig ungenau 
bestimmen lassen. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verf ahren der 
eingangs angegebenen Art dadurch zu verbessern, daB 
die sich aus der Gewichtskraft der Wickelroile ergeben- 
de und in Richtung der Kontaktwalze wirkende Kraft- 
komponente genauer bestimmt wird 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe bei einem Ver- 
fahren der gattungsgemaBen Art dadurch gelost, daB 
die Winkelgeschwindigkeit der Wickelwelle oder -rolie 
und die GeschwindigkeR der aufzuwickelnden Bahn ge- 
messen und diese MeBwerte als Parameter zur Ermitt- 
iung des Neigungswinkeis in den Regler eingegeben 
werden. Aus einem Vergleich der Winkelgeschwindig- 
keit der Wickelroile wahrend des Wickelns und der je- 
weiligen Geschwindigkeit der aufgewickelten Folien- 
bahn IaBt sich mit groBer Genauigkeit der jeweilige 
Umfang der Wickelroile bestimmen. Aus dem Umfang 
laBt sich in einfacher und genauer Weise der jeweilige 
Radius der Wickelroile errechnen, so daB der Neigungs- 
winkel der Tragarme aus der Lange der Tragarme, dem 
Durchmesser der Kontaktwalze, dem jeweiligen Durch- 
messer der Wickelrojle und dem bekannten Abstand des 
Schwenkpunktes der Tragarme zu der Mittellinie der 
Kontaktwalze mit groBer Genauigkeit bestimmt wer- 
den kann. Bei bekanntem Gewicht der Wickelroile laBt 
sich sodann aus dem Neigungswinkel der Tragarme die 
in Richtung der Kontaktwalze wirkende Gewichtskom- 
pohente errechnen. 

Zur Ermittlung der Winkelgeschwindigkeit der Wik- 
kelweile kann beispielsweise die Zeit gemessen werden, 
die die Wickelroile fur eine oder mehrere Umdrehungen 
benotigt Die Bahngeschwindigkeit l&Bt sich dann bei- 
spielsweise durch Messung der Bahnlange ermitteln, die 
wahrend dieser Zeit die MeBstelle durchlaufen hat 

Bei dem bekannten Verfahren konnen sich auch bei 
der Messung der in LSngsrichtung der Tragarme wir- 
kenden Komponente des Gewichts der Wickelroile 
Fehler ergeben, beispielsweise aufgrund dynamischer 
Einflusse, wie Unwuchten und Vibrationen. Nach einer 
erfinderischen Weiterentwicklung ist daher vorgesehen, 
daB die Breite, Dicke und jeweils aufgewickelte Lange 
der Folienbahn gemessen und die MeBwerte als Para- 
meter zur Ermittlung des jeweiligen Gewichtes der 
Wickelroile in den Regler eingegeben werden. Die Brei- 
te und Dicke der aufzuwickelnden Folienbahn kann 
standig gemessen oder aber auch zu Beginn des Aufwik- 
kelvorgangs bestimmt oder gemessen und in den Regler 
eingegeben werdea Die jeweils aufgewickelte Lange 
laBt sich durch bekannte MeBeinrichtungen mit groBer 
Genauigkeit erfassen, so daB sich bei bekanntem spezifi- 
schen Gewicht der aufzuwickelnden Folienbahn das je- 
weilige Gewicht der Wickelroile sehr genau bestimmen 
IaBt 

Das jeweilige Gewicht der Wickelroile IaBt sich nach 
einer anderen Ausfuhrungsform auch durch Masse- 
Durchsatzmessungen bestimmen. 

Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren wird somit 
der jeweilige Istwert der in Richtung der Kontaktwalze 
wirkenden Gewichtskomponente der Wickelroile mit 
groBer Genauigkeit bestimmt, so daB sich aus einem 
SoIIwert-Istwert- Vergleich der AnpreBdruck zwischen 
der Wickelroile und der Kontaktwalze durch entspre- 
chende Beaufschlagung des Schwenkantriebes in der 
gewfinschten Weise einstellen laBt 



1. Verfahren zur Regelung des AnpreBdruckes zwi- 
schen einer im Maschinengestell gelagerten und 
mit einem Antrieb versehenen Kontaktwalze und 5 
einer sich durch Aufwickeln einer Folienbahn auf 
einer Wickelwelle oder einem Kern bildenden Wik- 
kelrolle, die zwischen zwei zueinander parallelen, 
im Maschinengestell schwenkbar gelagerten Trag- 
armen drehbar gelagert und zu ihrem Antrieb und 10 
zum Wickeln mit im wesentlichen gleicher Bahn- 
spannung gegen die Kontaktwalze angedrflckt ist, 
wobei der AnpreBdruck durch einen Schwenkan- 
trieb als Stellglied eingestellt wird, der von einem 
Regler gesteuert wird, der die Stellsignale aus dem 15 
jeweiligen Gewicht der Wickelroile und dem Nei- 
gungswinkel der Tragarme gegenfiber der Vertika- 
len entsprechenden EingangsgrdBen und durch 
Vergleich mit einem Sollwert bildet, der einem ge- 
wfinschten Andruck entspricht, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB die Winkelgeschwindigkeit oder 
Drehzahl der Wickelwelle oder -rolle und die Ge- 
schwindigkeit der aufzuwickelnden Bahn gemessen 
und die MeBwerte als Parameter zur Ennittlung 
des Neigungswinkeis in den Regler eingegeben 25 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Breite, Dicke und jeweils aufge- 
wickelte Lange der Folienbahn gemessen und die 
MeBwerte als Parameter zur Ermittlung des jewei- 30 
ligen Gewichtes der Wickelroile in den Regler ein- 
gegeben werdea 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Ermittlung des jeweiligen Ge- 
wichts der Wickelroile der Durchsatz gemessen 35 
wird. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Regelung 40 
des AnpreBdruckes zwischen einer im Maschinengestell 
gelagerten und mit einem Antrieb versehenen Kontakt- 
walze und einer sich durch Aufwickeln einer Folienbahn 
auf einer Wickelwelle oder einem Kern bildenden Wik- 
kelrolle, die zwischen zwei zueinander parallelen, im 45 
Maschinengestell schwenkbar gelagerten Tragarmen 
drehbar gelagert und zu ihrem Antrieb und zum Wik- 
keln mit im wesentlichen gleicher Bahnspannung gegen 
die Kontaktwalze angedrflckt ist, wobei der AnpreB- 
druck durch einen Schwenkantrieb als Stellglied einge- 50 
stellt wird, der von einem Regler gesteuert wird, der die 
Stellsignale aus dem jeweiligen Gewicht der Wickelroi- 
le und dem Neigungswinkel der Tragarme gegentiber 
der Vertikalen entsprechenden EingangsgrdBen und 
durch Vergleich mit einem Sollwert bildet, der einem 55 
gewfinschten Andruck entspricht 

Aus der DE-PS 33 35 713 ist ein Regelverfahren die- 
ser Art bekannt, bei dem der Regler die sich aus dem 
Gewicht der Wickelroile ergebende Kraftkomponente, 
die auf der Verbindungslinie der Mittellinien der Wik- so 
kelrolie und der Kontaktwalze wirkt, aus den MeBsigna- 
len eines Kraftf fihlers fflr die Messung der in Langsrich- 
tung der Tragarme liegenden Komponenten der von 
der Wickelroile ausgeubten Krafte an den Halterungen 
der Wickelaufnahme und eines Winkelfuhlers errechnet, es 
der die Schwenkwinkelstellung der Tragarme abtastet 
Dieses bekannte Verfahren gestattet nur eine relativ 
grobe Bestimmung der sich aus dem Gewicht der Wik- 
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Ausfuhrungsbeispiele des^^PdungsgemaBen Ver- den Massedurchsatz. 
fahrens werden nachstehendlnmnd der Zeichnung na- Mit Hilfe der AufnehmeTOr die Gesamtfolienbreite 
her erlautert In dieser zeigt 22 und/oder der Aufnehmer fur die durch Trennmesser 

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Aufwickeln von Folien- unterteilten Folienbreiten 23 und der Einrichtung zur 
bahnen, bei der der jeweilige Schwenkwinkel der die 5 Bestimmung des Massedurchsatzes 24 wird das jeweili- 
Wickelrolle tragenden Tragarme durch Messung der ge Gewicht des Wickels 12 fur jeden beliebigen Zeit- 
Drehzahl der Wickelwelle und der Geschwindigkeit der punkt errechnet 

aufgewickelten Folienbahn ermittelt wird. und Der jeweilige Durchmesser der Wickelrolle 12 und 

Fig. 2 eine Vorrichtung zum Aufwickeln von Folien- aus diesem der jeweilige Schwenkwinkel der Tragarme 

bahnen, bei der zusatzlich das jeweilige Gewicht der 10 1 werden in gleicher Weise wie anhand der Fig. 1 be- 

Wickelrolle aus der aufgewickelten Bahnlange errech- schrieben ermittelt Der Rechner des Reglers 19 ermit- 

net wird oder aufgrund von Durchsatzmessungen ermit- telt aus den gemessenen Werten fflr den jeweiligen 

teltwird. Durchmesser der Wickelrolle oder den jeweiligen 

Bei der Vorrichtung nach Fig. 1 sind die paarweise Schwenkwinkel der Tragarme 1 die Differenz der An- j 

vorgesehenen Schwenkarme 1 in bekannter und daher 15 preBkraft zu dem Sollwert des AnpreBdruckes und der \ 

nicht naher beschriebener Weise urn die Achse 2 Regier 19 beaufschlagt Gber das Ventil 20 entsprechend 

schwenkbar im Maschinengestell gelagert An den obe- den Hydraulikzylinder 19. 

ren Enden der durch die Schwenkarme 1 gebildeten 

Gabel ist in bekannter Weise in einem Lager die Wickel- 
welle 3 frei drehbar gelagert Die Schwenkarme 1 sind in 20 

ihrem Bereich zwischen der Schwenklagerung 2 und 

dem Lager fur die Wickelwelle 3 im Punkt 4 an die 

Kolbenstange 5 eines Druckmittelzylinders 6 angelenkt, 

der seinerseits im Punkt 7 gelenkig im Maschinengestell 

gelagert ist Weiterhin ist im Maschinengestell die durch 25 

den Riemen 8 angetriebene Kontaktwalze 9 gelagert 

Die Folienbahn 10 wird auf der Wickelwelle 3 zu der 

Wickelrolle 12 aufgewickelt und wird der sich bildenden 

Wickelrolle 12 Qber die Umlenkwalze 11 und die Kon- 
taktwalze 9 zugefuhrt 30 
Die in Langsrichtung der Tragarme 1 wirkende Kom- 

ponente der Gewichtskraft der Wickelrolle 12 wird 

durch den Kraftaufnehmer 13 gemessen. Weiterhin.ist 

zur Ermitdung der Winkelgeschwindigkeit oder der 

Drehzahl der Wickelwelle der Drehzahlmesser 14 vor- 35 

gesehen. Die Geschwindigkeit der aufzuwickelnden Fo- 
lienbahn laBt sich aus der Drehzahl der Kontaktwalze 

oder einen an deren Umfang angestellten Aufnehmer 15 

ermitteln. Die gemessenen Werte der Geschwindigkeit 

der Bahn, der in Richtung der Tragarme wirkenden 40 

Komponente der Gewichtskraft der Wickelrolle und 

der Winkelgeschwindigkeit oder Drehzahl werden fiber V 

dieJL^itungen 16, J7 M t& als .analogs jpderdigltale_eJektri- g 

sch^ der dann ein| 

Ausgangssignal biidet, das Qber das Ventil 20 den Hy- f 45 

draulikzyiinder 6 entsprechend mit Druckmittel beauf- 1 

schlagt 

Mit Hilfe des Aufnehmers 14 wird die Zeit fflr eine 
bestimmte Anzahl von Umdrehungen der Wickelwelle 3 
gemesseaWahrend dieser 2^eit wird mit einerWegmeB- 50 
einrichtung 15 die Lange der aufgewickelten Bahn be- 
stimmt Aus den gemessenen Werten laBt sich der Um- 
fang der Wickelrolle errechnen. Ein Rechner des Reg- 
lers 19 bestimmt aus diesen GroBen den Winkel der 
Schwenkarme 1 und das Gewicht der Wickelrolle 12, 55 
woraus sodann die AnpreBkraft errechnet wird. Die Ab- 
weichung dieser Kraft von einer fflr den jeweiligen 
Durchmesser der Wickelrolle bzw. Winkel der Tragar- 
me vorgegebenen Kraft wird dann Gber das Hydraulik- 
ventii 20 durch den Hydraulikzylinder 6 kompensiert eo 

Der Aufnehmer 14 kann ein Drehzahlmesser und der 
Aufnehmer 15 ein Geschwindigkeitsmesser sein. 

Die Ausfflhrungsform nach Fig. 2 unterscheidet sich 
von der nach Fig. 1 im wesentlichen dadurch, daB die 
Tragarme 1 nicht mehr mit einer KraftmeBeinrichtung, 65 
sondern nur noch mit einem Drehzahlmesser 21 verse- 
hen sind. Zusatzlich sind Einrichtungen 22, 23 zur Erfas- 
sung der Folienbreite vorgesehen. Ein Gerat 24 miBt 
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